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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung ein- oder mehrbasiger Trelbtadungspulver 

Ein- Oder mehrbaslge Treibladungspulver werden im td- 
sungsmittelverfahren aus ihren Ausgangskomponenten, von 
denen wenlgstens eine mit Afkohoi angefeuchtet ist mittels 
eines OoppefweKen-Schneckenextruders hergestelft, der 
eIne Einzugszone erhdhter Temperatur, daran anschlie&en- 
d n Misch- und Knetzonen und schlie&lich eine Austrittszo> 
n aufweist* wobei die Temperatur in den Knet- und Misch- 
zonen und in der Austrittszone hoher Hegt als in der Einzugs- 
zone, tm Obrigen aber in Richtung zur Austrittszone hin ab- 
fallt. 
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1. 



Patentanspruche 

Verfahren zur HersteMung von efn- oder mehrbaslgen TreFbladur^s- 
pulvern In Strangform m.tte.s eines Ooppe.we..en.Schneckenextrud rs 
mit eir^er Elnzugszone fur die Ausgangskomponenten. von denen wenlg- 
stens eine mIt Alkohol angefeuchtet 1st. daran anschlieBenden Mlsch- 
und Knetzonen mIt Losungsmlttelzugabe zur Plastlflzlerung und einer 
an die Schnecken ansohlleBenden Austrlttszone mIt einem Formkopf 
for ein oder mehr StrSnge. wobel die EInzugszone auf eIner erhohten 
Temperatur gehalten wird, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e f , 

daB die Knet- und Mfschzone sowfe die Austrlttszone auf eIner gegen- 
Ober der EInzugszone hoheren. etwa konstanten Terriperatur gehaften • 
werden. 

Verfahren nach Anspruch 1 zur Herstellung zv.el- oder mehrbaslger 

Tr •Wadungspulver.dadurchgekennzelchnet.daBdreKnel.undMI^^^^ I 
zone In Absohnltte mIt In Forderrlchtung fallender. Innerhalb der Afa- 

schnltte jedoch konstanter T mperatur untert lit 1st. 
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3, Verfahren nach Anspruch 1 zur Herstelfung von oinbasigen Treibla- 
dungspul vern, dadurch gekennzeichnet , da3 die Qehause-Temperatur 
im schneckennahen Bereich in der Einzugszone auf 40 - 3^C, in der 
Knet- und Mischzone auf 56 * 3^C und in der Austrittszone so gehal- 
ten wird, daS die Massetennperatur 64 - 3^C betragt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 zur Herstellung von mehrbasigen, 
insbesondere dreibasigen Treibladungspulvern, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gehause-Temperatur im schneckennahen Bereich in der Ein- 
2ugs2or>e 35 - 5^C, in der Knet- und Mischzone zwischen 50 - 3^C 
und 45 - 3^C und in der Austrittszone 40 - 3^C betragt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daS die Gehause- 
Temperatur in der Misch- urxJ Knetzbne in Forderrichtung von 50 ^ 3^C 
auf 45 ^ 3^C abfallt. 

6. Doppelweilen-Schneckenextruder zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 und 3, dadurch gekennzeichnet, daB er mit gleich- 
oder gegenlaufigen Schnecken ausgestattet ist. 

7. Ooppelweilen-Schneckenextruder zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einenn der Anspruche 1, 2 und 4, dadurch gekennzeichnet, daS er mit 
gleichlaufigen Schnecken ausgestattet ist. 

8. Schneckenextruder nach Anspruch 6 fur einbasige Treibladungspul ver, 
dadurch gekennzeichnet, daS fur die einzelnen Zonen etwa folgende 
Abhangigkeit zwischen Lange L (Gesamtlange abzuglich Lange der 
Austrittszone) und Durchmesser D der Gehauselx>hrung gilt: 
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u 1 ei cni auter , Gesamt 1 ange 


L 


= 23 D 


Einzugszone (40 - 3^C) 




- On 


Misch- und Knetzone (56 -3°C) 




= 14 D 


Gegenfaufer, Gesamt 1 ange 


L 


= 26 D 


Einzugszone (40 - 3^C) 


s 


= 11 D 


Knet- und Mischzorie (56 - 3^C) 


•-2 


= 15 D 



Schneckenextruder nach Anspruch 7 fur dreibasige Treibladungspulver. 
dadurch gekennzeichnet, daB bei einer Gesamtlange des GleichlauferJ 
von L = 23 D zuziiglich der LSnge der Austrittszone fur die einzelnen 
Zonen etwa folgende Abhangigkeit zwischen Lange L und Innendurch- 
messer D gilt: ' 



Einzugszone (35 - 5 C) l = S D 

1. Knet- urKi Mischzone (50 - 3°C) ^-2' 9 D 

2. Knet- und Mischzone (45 - 3°C) L^" = 9 D 



10. Schneckenextruder nach einem der Anspruche 6 bis 9. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gehause (2) mit ein oder mehr Entgasungsoffnun- 
gen (8> versehen ist. 

11. Schneckenextruder nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die 
ein Oder mehr Entgasungsoffnungen (8) im Bereich der Misch- und 
Knetzone (L^, L^', L^") angeordnet sind. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
ein- Oder mehrbasiger Treibf adungspul ver 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren uhd eine Vorrichtung zur Herstellung von 
eIn- Oder mehrbasi gen TreibI adungspul vern in Strangform mittels eines Doppel 
wellen-Schneckenextruders mit einer Einzugszone fur die Ausgangskonopo- 
nenten, von denen wenigstens eine mit Alkohol angefeuchtet ist, daran an- 
schlieBenden Misch- und Knetzonen nnit Losungsmittelzugabe zur Plasti- 
fizierung und einer an die Schnecken anschi ieBenden Austrittszone mit einem 
Formkopf fur ein oder mehr Strange, wobei die Einzugszone auf einer er- 
hohten Temper atur gehalten wird. 

Zur Herstellung einbaslger Trelbladungspulver (Nitrocelfulose) , zwetbasiger 
(Nitrocellulose + Nitroglycertn oder andere Sprengole), wie auch cfreibasiger 
TreibI adungspul ver (Nitrocellulose ♦ Nitroglycerin ♦ Nitroguanidin) verwendet- 

. 2 - 
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man thermoplastische Formverfahren oder eine Formgebung unter Verwen- 

dung flOchtiger Losungsmittel . wobei die letztere Methode bevorzugt wird. 

AJs Losungs- und GeUermittel werden in der Regel Ketone. Alkoho.e. 

Ather Oder daren Gemische verwendet. Diese Methode hat gegenuber der 
thermoplastischen Formgebung den sicherheitstechnischen Vorteil. daS auf- 
grunddes 2usat.es der Losungsmittel die Verarbeltungstemperatur relatlv 
n.edr.g gehalten werden kann. Beisple.swelse kann auf dfese Welse ange- 
telgte NItroceNu.ose in einer Schneckenpresse zu ein oder mehr Strangen 
extrudiert werden (DE-AS 28 25 567. DE-OS 30 44 577), wobel ie nach 
Anwendungszweck In den Strang ein oder mehr Kanale aniasilch des Ex- 
trudierens mittels eIner Nadelmatrize eingeformt werden. 

Bel diesem Formverfahren entstehen innerha.b des Schneokenextruders auf- 
grund der Inneren Relbung erhohte Temperaturen . die man bisher entweder 
durch eine uberproportionale Zugabe von Losungsmittel oder aber durch 
Kuhlen des Extruders in den Knef- und Mischzonen und in der Austritts- 
zone (DE-AS 28 25 567) auf ei.nem sicheren Wert zu halten versuchte. 
Im erstgenannten Fall mu6 der extrudlerte Strang wegen des verb.eibenden 
LSsungsmlttels einem VortrocknungsprozeS unterworfen werden. bevor er 
welterverarbeltet werden kann. Auch ist hier die FormstabllltSt und damit 
die Forr^erhalUigder Kanale nlcht immer gegeben. In beiden vorgenannten 
Fallen Ist die Qualitat des Endproduktes . insbesondere seine DIchte und 
Homogenltat nicht zufrledenstellend. Gerade diese Faktoren aber. namllch 
Formstabilitat. DIchte und Homogenitat beeinflussen das balllstische Ver- 
halten sehr nr^Sgebfich. Mit eIner gesteuerten Losungsmltte. zugabe (DE-OS 
30 44 577) lassen sich zwar schon erheblich bessere Ergebnisse errefchen. 
doch ist der IS^assendurchsatz nlcht befrledigend. 

Der Erflndung llegt die Aufgabe zugrunde. ein Verfahren und ine Vorrlchtung 
zu schaffen. die es gestatten. Treibladungspulver homogener Zusammen- 
setzung in formstabllen Strangen bel erhohtem Durchsatz zu erhalten. 
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Ausgehend von dem eingangs geschilderten Stand der TecPnik, bei dom 
der Doppelwefl n- Schneckenextruder eine Einzugszone mSt erhohter Tem- 
peretur aufweist, wird diese Aufgabe In verfahrenstechnischer Hinsicht 
dadurch gelost, daf3 die Knot- und Mischzone sowie die Austrlttszone auf 
einer gegenOber der Einzugszone hoheren konstanten Temper at ur gehalten 
werden. 

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB das beim Stand der Technik 
vorgesehene Kuhlen hinter der aufgeheizten Einzugszone zu eIner Schicht- 
bit dung an der Gehausewandung fuhrt. Zwischen dieser und den benaclTbarten 
fnneren Produktschichten entstehen Scherkrafte, die zusatzlich zu den 
Misch- und Knetkraften zu unkontroll lerten Tennperaturerhohungen in der 
Masse fCihren. Diese Effekte scheinen maBgebMch fur die Inhomogenitat 
des Endproduktes zu sein. In der Praxis fuhrt dies ferner dazu, daB es zur 
Pffopfenblldung und damit zu einem ungleichmSBigen Produktaustritt kommt. 
Es 1st zwar versucht wor den, diese Inhomogenitat ckjrch Anordnung von 
Siebeinsatzen vor der Austrittsmatrize zurCickzuhalten (DE-OS 30 42 662) , 
doch werden diese Siebe sehr schnelf verlegt, so daB der Extruder haufig 
demontlert und gereinigt werden muS. 

Durch die erfirKlungsgemaBe Verfahrensfuhrung werden die vorgenannten 
Effekte vermieden. Bei der erhohten Temperatur in der Knet- und Mischzone 
werden eine bessere Gelstruktur und damit ein besseres FlleBverhalten er- 
reicht, die fur die f estgestel I te bessere Homogenitat verantwortMch sein 
durften. Aus sicherheitstechnischen Grunden drangt sich an sich ein Kuhlen 
des Extruders auf, doch haben praktische Untersuchungen gezeigt, daB das 
Verfahren bei erhohten Temperatur en , die jedenfalls unterhalb der Ver- 
dampfungstemperatur der L6sur>gsmittel liegen muissen. ohne weiteres uber 
Tage durchgefuhrt werden kann. Auch laBt sich der Durchsatz nennenswert 
steigern. 
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Dem hoheren sfcherheitstechnischen Risiko bel zwe!- oder mehrbaslgen 
Tre.bladungspu.vern w.rd erfindungsgemaB dadurch Rechnung getragen 
da8 d.-e Knet- und Mischzone In Abschnitte mlt In Forderrlchtung fa„en- 
der, .nnerhalb der Abschnitte Jedoch konstanter Temperatur unterteUt fst. 

Das Produkt durch.auft a.so in der Einzugszone einen Abschnitt erhohter 
Temperatur. in. ersten Bereich der Knet- und Mischzone einen Abschnitt 

.noch hoherer Ter^peratur und im AnschluB daran Abschnitte fa.lender Ten. 

peratur, die gleichwohl noch uber der in der Einzugszone liegt. 

For die HersteMung von einbasigen Treibiadungspu/vern auch mit gerlngen 
Zuschlggen von Sprengolen und DInltroto/no/ 1st gemaQ einer bevorzugten 
AusfOhrungsform vorgesehen. da8 die Gehause- Temperatur Im schnecken- 

T^T ^'"""9^-- ^° 3"C. .-r, der Knet- und Mischzone 

auf 56 . 3 C und .n der Austrittszone so gehaiten wird. daB die Masse- ' 
temperatur 64 taocbetragt. . a.e Masse- 

Fur die Hersteflung von mehrbasigen. insbesondere dreibasigen Treibfadungs- 
pulvern hingegen sieht eine bevprzugte Ausfuhrungsform vor. daB die Ge- 
hause- Temperatur Im schneckennahen Bereich In der Einzugszone 35 ♦ 5°C 
betragt^, In der Knet - und Mischzone in Forderrlchtung von 50 t 3°C auf 
45 i 3 C abfSllt und In der Austrittszone 40 ♦ 3°C betrfigt. 

Zur Durchfuhrung des erfindungsgem^en Verfahrens werden Doppe.wellen- 
Schneckenextruder vorgeschlagen. die fur einbasige Treibladungspuiver als 
Gie.ch- Oder Gegenfaufer. fur mehrbasige Treibladungspuiver vortellhafter- 
weise nur als Gleichlaufer ausgebl.det sind. Bei eIner bevorzugten Aus- 
fOhrungsform eines Schneckenextn^ders fur einbasige Treibladungspuiver 
g.lt fur die einzelnen Zonen etwa folgende Abhanglgkelt zwischen der Lfinge L 
CGesamtlSnge abzugllch Lfinge der Austrittszone) und dem Durchmesser X) 
der Gehausebohrung : 
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Gleichlaufer , Gesamtlange 


L 


= 23 D 


Einzugszone ( 40 ± 3°C) 


L1 


9 D 


Misch- und Knetzone (56 t 3^C) 


L2 


= 14 D 


Gegenlaufer, Gesamtlange 


L 


= 26 D 


Einzugszone (40 ^ 3°C) 


«-1 


= 11 D 


Knet- und Mischzone (56 1 3°C) 


•-2 


= 15 D 



Bei einem gleichlaufigen Schneckenextruder fur mehrbasige, insbesondere 
dreibasige Treibladungspul ver, gilt gemaS emer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form be! einer Gesamtlange von L = 23 D zuzugiich der Lange der Austritts- 
zone fur die einzelnen Zonen etwa folgende Abhangigkeit zwischen Lange L 
und Durchmesser D : 



Einzugszone (35 t 5^C) L-, = 5 D 

1. Knet- und Mischzone (50 t 3^0 L^t = 9 D 

2. Knet- und Mischzone (45 + 3^C) t = 9D 



Bei beiden vorgenannten Ausfuhrungsformen spiel t die Lange der Austritts- 
zone keine maBgebliche Rolle, da sie stets etwa gleich lang ist. Hier Ist 
lediglich darauf zu achten, daS die ina Zusammenhang mit den beschriebenen 
Verfahren angegebenen Temperaturgrenzen eingehalten wer den* 

Bei alien Ausfuhrurrgsforr^'empfiehlt es sich, das Gehause mit ein oder mehr 
Entgasungsoffnungen zu versehen, die vor allem im Bereich der Misch- und 
K .tzonen angeordnet sein soil ten, um die abdannpfenden Losungsmlttel ab- 
ziehen zu lassen und Insbesondere zu vermelden, daB es Innerhalb des 
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Produktstrangs zu Gaseinschliissen kommt. Ebenso ist bei alien Aus- 
fuhrungsformen das Gehause des Schneckenextruders mit einem Fluid- 
kreislauf verbunden, der - thermostatisch gesteuert - cfcjrch Kuhlen oder 
hei zen dafiir sorgt, da0 die geforderten konstanten Temperaturgrenzen in 
den einzelnen Zonen eingehalten werden. 

Seispiel 1 : 

EInbasiges Treibladungspulver : 100 kg Nitrocellulose (Trockengewicht) 
mit 25 bis 30 kg Alkohol befeuchtet, ca. 1,7 bis 2 Gew.-% Stabilisator und 
Natriumoxalat werden mit 16,5 bis 27 kg Aceton in einem gleich- oder 
gegenlaufigen Extruder verarbeitet. In der Einzugszone betragt die Gehause - 
Temperatur im wandungsnahen Bereich t^ = 40 * 3°C und in der Knet- 
ynd Mischzonet2= 56 1 3°C, wahrend im Austrittsteil die Massetempe- 
ratur bei tg = 64 1 3°C gehalten wird. Die Drehzahl der Schneckenwel I en 
liegt bei 20 bis 120 U/min fur eine Mehr Strang- Extrusion, wobei jeder 
Strang mit Hilfe einer Nadelmatrize mit ein oder mehr Kanalen versehen 
sein kann, um Strange fur Treibladungspulver ubiicher Geometrie zu erhaiten. 

Die auf diese Weise erhaltenen Strange zeigten ein transparentes Aussehen 
bei glatter Oberflache und konnten ohne zusatzlichen TrocknungsprozeB so- 
fort geschnitten und anschlieBend oberflachenbehandelt werden, ohne daS 
die Formstabilitat leidet. 

Beispiel 2 : 

Ein dreibasiges Treibladungspulver wird aus einer Vormischung mit 100 kg 
Trockengewicht aus 47 t 1 Gew.-% Nitroguanidin, 28 t 1 Gew.-% Nitro- 
cellulose, 23 t 1 Gew.-% Nitroglycerin, 1,5 1 0, 1 Gew.-% Stabilisator, 
ca. 0,3 Gew.-% Kryolith und 6 bis 8 kg Alkohol sowie 18 bis 22 kg Aceton 
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in einem gleichlauf igen Doppelwellen-Schneckenextruder verarbeitet. Die 
Gehause- Temper atur im Einzugs- und Dosierbereich wird bei t-j = 35 t 5^C , 
in einem ersten Abschnitt der Misch- und Knetzone auf = 50 t 3^C und 
in einem zweiten Abschnitt der Knet- und Mischzone auf t2i i = 45 t 3^C 
gehalten, wahrend in der Austrittszone die Gehause- Temper atur = 40 t 3°C 
bei einer Massetemperatur von 62 t 5^C betragt. Die Schneckendrehzahl 
liegt widerum bei 20 bis 120 U/min bei Mehrstrangaustritt und ein Oder mehr 
Kanalen je Strang • 

Es kommt auch eine Einzelkomponenten-Dosierung in den Extruder in Frage, 
wobei Nitroglycerin mit Nitrocellulose phlegmatisiert wird. Auch in diesem 
Fall wurden 18 bis 22 kg Aceton zum Plastlfizieren benotigt. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand zweier in der Zeichnung dargestel I ter 
Ausfuhrungsf ormen beschr i ebeh . 
In der Zeichnung zeigen: 

Figur 1 einen schematischen Langsschnitt durch einen Doppel- 
wellen-Schneckenextruder als Gegenlaufer und 

Figur 2 einen Doppelwellen-Schneckenextruder als Gleichlaufer. 

Der In Figur 1 gezeigte Extruder weist ein Gehause, auf das aus mehreren 
Segmenten 2 zusammengesetzt ist, die durch stirnseitige Endflansche 3 
miteinander verspannt sind. An der Antriebsseite 4 sind In das Gehause 
zwei parallel liegende, gegenlaufige Schneckenwellen 5 hineingefCihrt , die 
bis zum vorderen Endflansch 3 relchen und dort in Spitzen enden. An das 
letzte Gehausesegment 2 schlieBt sich ein Formkopf 17 an, Dieser Schnecken- 
extruder dienf zur Herstellung einbasiger Treibladungspulver. 
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Das erste antriebsseitige Gehausesegment 2 ist mit einer Zugabeoffnung 6 
fQr die Feststoffkomponenten, namlich Nitrocellulose und Zuschlagstoffe 
versehen. An dieser Stelle konnen auch Stabilisatoren zugegeben werden, 
wobei die Zugabe aller Komponenten einzein oder in einer Vormischung 
geschieht. Das stronnabwarts folgende Segment 2 ist mit einem DQsenka- 
nal 7 versehen. durch den das Losungsmittel . ggfs. in Mischung mit den 
Stabilisatoren, dosiert zugefuhrt wird. SchlieBlich weist das in Forderrich- 
tung vorletzte Gehausesegment 2 eine Aussparung 8 auf, die einerseits zum 
Entgasen des Produktes, andererseits zur fotooptischen Aufzeichnung der 
Oberflache des an der Aussparung 8 vorbeilaufenden Produktes dient. Ober- 
halb der Offnung 8 ist eine Kamera 9 angeordnet. die mit einem Monitor 10 
in Verbindung steht. Anhand der Aufzeichnung am Monitor 10 wird das fiber 
den Dusenkanal 7 zugegebene L5sungsmittel dosiert. Der zuvor beschrie- 
bene Extruder ist bekannt (DE-OS 30 44 577). 

Die befden symmetrisch aufgebauten Schneckenwellen 5 weisen antriebs- 
seitig zunachst einen Forderabschnitt 11 auf, der eingangig ausgebildet 
ist. Hieran schlieBt im Bereich des Dusenkanal s 7 ein weiterer mehrgan- 
giger Forderabschnitt 12 a, 12 b an. An diesen wfederum schlleQen sich 
ein erster Knetabschnitt 13 und ein zweiter Knetabschriitt 14 und hieran 
eine Stauscheibe 15 an. Im AnschluS an die Stauscheibe 15 und unmittel- 
bar im Bereich der Entgasungs- und Beobachtungsoffnung 8 ist wiederum 
ein dreigangiger Forderabschnitt 12 vorgesehen, der schlieBlich zur Ma- 
tritze hin durch einen weiteren Knetabschnitt 13 abgeschlossen wird. 

Zwischen den einzelnen FSrderabschnitten 12 sowie zwischen diesen und 
den Knetabschnitten 13, wie auch der Stauscheibe 15 sind Beruhlgungs- 
zonen 16 vorgesehen. In denen sIch auf den Schneckenwelfen kelh Ver- 
drangungselemente befinden. Der Formkopf 17 besteht beim gezeigten 



- 9 - 



324230 1 

6527/82- Lj 



AusfCihrungsbeispief aus einer Lochmatrl einer doran anschi leRenden 
Lochplatte und Matrizen mit Nadeltragern zur Erzeugung der Kanale im 
Strang. 

Wfe aus der Zeichnung ersichtlich, reichen die Fdrderabschnitte 11 und 12 
etwa Qber die ersten ci'ei Gehausesegnnente 2. Oiese bilden die Einzugs- 
zone nnit der Lange L-|. Die Lange L-j entspricht dabei etwa 11 D, wobei D 
der Innendurchmesser des Gehauses ist. Im Bereich dieser Einzugszone 
wird bei der Herstellung eines einbasigen Treibladungspul vers eine Tempe- 
ratur von t-| = 40 t. 3^C aufrechterhalten. 

Die daran anschlieSenden vier Gehausesegmente 2 bilden die Knet- und 
Mischzone Lo in der eine Gehause- Temper atur von t2 = 56 t 3^C aufrecht- 
erhalten wird. Die Lange L2 entspricht etwa 15 D. In der Austrlttszone mit 
der Matrize schlieBlich soil die Mas setemper atur tg = 64 t 3^C betragen. 

. Der in Figur 2 dargestellte gleichlaufige Doppelwellen-Schneckenextruder 
weist gietchfalls einen im wesentlichen bekannten Aufbau auf, so da3 hier 
auf eine detail lierte Beschreibung verzich^et werden kann. Im Bereich der 
Einzugszone weisen die Schneckenwellen vorwiegend der Forderung dienende 
Abschnitte, im daran anschlieBenden Bereich vorweigend dem Kneten und 
Mischen dienende Abschnitte auf, wobei die Obergange allerdings flieSend 
seih konnen. HIer, wie auch bei der zuvor t>eschriebenen Ausfuhrungsform 
sind die Entgasungsoffnungen vorzugsweise im Bereich der For der abschnitte 
der Schnecken angeordnet, wie dies anhand der Entgasungsoffnung 8 gezeigt 
ist. 

Unmittelbar unterhalb der zeichnerischen Darstellung sind die Verhaltnisse 
bei der Herstellung eines einbasigen Treibladungspulv^s wiedergegeben. 
HIer l^trSgt die Einzugszone L-| etwa gleich 9 D bei einer konstanten Ge- 
hfiuse-T mperatur = 40 t 3°C, wahrend die Lange Lg der Knet- und Misch- 
zone ca. 14 D betrSgt. In dieser Zone wird fn Tenaperatiir t2 « 56 - 3 U 
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aufrechterhalten. Im Austrittsteil betragt die Massetemperatur des ein- 
basigen Treibladungspulvers 64 t 3°C. Auch hier ist das Austrittsteil 
von einer Lochmatrize gebildet, die gegebenenfalls mit einem Nadelein- 
satz versehen Ist. Ferner ist auch hier wenigstens eine Entgasungs- 
offnung in der Knet- und Mischzone vorgesehen. 

f 

Darunter sind die Verhaltnisse bei der Herstellung eines dreibasigen Treib- 
ladungspulvers wiedergegeben. Da hier eine mehrfach abgestufte Tempe- 
raturfCihrung vorgesehen ist. stimmen die einzelnen Zonen nicht genau mit 
den zuvor Im Zusammenhang mit dem einbaslgen Trelbladungspulver ge- 
schilderten Zonen uberein. Die Einzugszone entsprlcht hier etwa 5 . p. 
Dort wird eine Temperatur von t^ = 35 t 5°C aufrechterhalten. Der an- 
schlieSende erste Abschnitt der Knet- und Mischzone Lg. entspricht etwa 
9 D bel einer konstanten Temperaturfuhrung von 50 t 3°C. Hieran schlieSt 
sich ein weiterer Abschnitt Lg, , der Knet- und Mischzone an, wo die Ge- 
hause-Temperatur 45 t S^'c betragt. Dies entspricht einer Massetempe- 
ratur von etwa 62 t 5°C. SchlieBllch wird im Austrittsteil mit den Matrlzen 
eine Temperatur tg von 40 t 3°C aufrechterhalten. 



